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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Karosseriebauteil, insbesondere Fahrzeugtur Oder -haube, und ein Verfahren zur Herstellung desselben 

@ Die Erfindung betrifft ein Karosseriebauteil, insbesondere 

eine Fahrzeugtur Oder -haube, mit einem Aufienhautteil 8us 

einem Tiefziehteil aus einem plastisch verformbaren Blech 

und einem an diesem innenseitig angebrachten aussteifen- 

den und im GieSverfahren hergestellten Innenteil aus einem 

Leichtbauwerkstoff, sowie ein Verfahren zu dessen Herstel- 
lung. Urn zu erreichen, daft in einfacher kostensparender 

Weise das Karosserieteil zum einen bezuglich seiner Sicht- 

seite aufgrund einer glatten Oberflache hohen optischen 

Anspriichen genugt und zum anderen eine optimale Anbin- 

destruktur an die Fahrgastzellenstruktur erhalt, wird vorge- 

schiagen, daS nach dam Tiefziehen und dem Beschneiden 

des AuBenhautteiles das Innenteil an das AuBenhauttei! 

angegossen wird, wobei das Giefien des Innenteils uind 
^ dessen AngieBen an das AuBenhautteil gleichzeitig in einem 
^ GieSvorgang erfolgen und wobei vor dem AngieBen dieses 

bezuglich des anzubringenden Innenteils mit haltgebenden 

Verbindungsmitteln ausgebildet wird. 
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Beschreibung des Umformens und des Urformens, ersteres zur Ferti- 

gung des AuBenhautteils und letzteres zur Herstellung 
Die Erfindung betrifft ein Karosseriebauteil gemaB des versteifenden Innenteils kann ein Karosseriebauteil 
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 und ein Ver- wie gewQnscht auBen mit einer glatten Oberflache zur 
fahren zur Herstellung desselben gemaB dem Oberbe- 5 ErfQllung der optischen Anspruche versehen werden 
griff des Patentanspruches 10. und innen durch das angegossene Innenteil eine be- 

Ein Karosseriebauteil der gattungsgemafien Bauart darfsgerechte Form zur Aussteif ung und Anbindung an 
und ein gattungsgemafles Verfahren zu dessen Herstel- die Fahrgastzelle erhalten. Dabei ist durch das Tief- und 
lung ist aus der DE-PS 9 77 009 bekannt Das Karosse- Streckziehen des Auflenhautteils bei der Blechumfor- 
riebauteil besteht dabei aus einer auBeren tiefgezoge- 10 mung aufgrund der Oberspannung eine Einformung des 
nen Blechtafel, an der ein Verstarkungsrahmen aus Me- Bleches in den Werkzeugkfirper nicht gegeben, so daB 
taUbiechdurchPunktschweiBungandafflranderBlech- etwaige Fehlstellen des formgebenden Tiefziehwerk- 
tafel innenseitig vorgesehenen Flanschen befestigt ist, zeuges sich nicht auf die nach auBen konvexe Blechau- 
und einem SpritzguBteil, das in montiertem Zustand im Benseite auswirken. Durch das Verfahren des Angie- 
wesentlichen den oberen Bereich des Karosserieteils 15 Bens des Innenteils, bei dem es auf eine hohe Oberfia- 
bildet und einen Rahmen aufweist, der die Offnung eines chenqualitat nicht ankommt, werden die AnschluBberei- 
Fensters umgibt Ein unterer Teil des GuBteils ist als che des AuBenhautteils an das Innenteil, wie beim Ver- 
Gitterwerk ftlr die Anbringung einer Fensterverstell- starkungsrahmen von Turen, in einfacher Weise und 
vorrichtung und einen VerschluB ausgebildet ist Dieser stabil gegen mechanische Beanspruchungen ausgebil- 
untere Teil und damit das GuBteil ist am Verstarkungs- 20 det, wobei das Tiefziehteil fur die Gewahrleistung des 
rahmen der Blechtafel innenseitig durch eine Nietver- Haltes der AngieBverbindung vorher dort entsprechend 
bindung angebracht Der Gitterwerk stellt als Innenteil unter der Bildung von Verbindungsmitteln wie AnguB- 
trotz seiner ihm anders zugedachten, oben genannten flanschen und somit als Ganzes problemlos mit nur ge- 
Funktion zu einem gewissen Grad eine Versteifung des ringen Umformgraden umgeformt werden kann. Da- 
Karosseriebauteils dar. Jedoch ist bei dieser zweckge- 25 durch, daB die Nachteile der Formgestaltung der An- 
bundenen Ausbildung des Innenteils eine optimale An- schluBbereiche beim Tiefziehen, die nur mit einigen wei- 
bindestruktur an die Fahrgastzellenstruktur nicht mdg- teren technisch umstandlichen und kostspieligen Um- 
lich. Desweiteren sind eine Vielzahl von ProzeBschritten formstufen erreichbar ist, entf alien, wird beim Tiefzie- 
zur Herstellung des Karosseriebauteils notwendig, wel- hen des AuBenhautteils eine sehr hohe ProzeBsicherheit 
che diese sehr kostenintensiv und fertigungstechnisch 30 erreicht Dabei werden auch die Schwierigkeiten der 
aufwendig werden lassen, zumal die einzelnen Teile zur Versagensgrenzen bezQglich der Umformbarkeit des 
Gewahrleistung der Montierbarkeit exakt aufeinander Bleches und der Grenzformanderung, die mit diesen 
abgestimmt ausgebildet werden mttssen. Umformstufen einhergehen, ausgeraumt Durch die Er- 

Weiterhin ist aus der DE-Z: ATZ, Automobiltechni- findung kann insgesamt das Auflenhautteil kostengun- 
sche Zeitschrift 94 (1992) 3, S. 142- 149 ein Karosserie- 35 stig in beispielsweise nur drei ProzeBschritten Tiefzie- 
bauteil bekannt, das aus einem Auflenhautteil aus einem hen, Beschneiden und Nachformen hergestellt werden. 
spritzgegossenen Kunststoff und einem Innenteil aus Desweiteren zeichnet sich die Verbindung zwischen 
einem Glasmattenthermoplast, das das Karosseriebau- dem AuBenhautteil und dem Innenteil nicht nach auBen 
teil aussteift, besteht AuBenhautteil und Innenteil wer- ab. Das komplizierter geformte Innenteil kann durch 
den miteinander verklebt Bei der Herstellung des ge- 40 das leicht beherrschbare GieBverfahren unter Verwen- 
gossenen AuBenhautteils, also der Urformung des Au- dung eines leicht vergieBbaren Leichtbauwerkstoffes 
Benhautteils, werden die Formverlaufe der GuBform in einfach hergestellt und trotzdem in seiner Formgebung 
der nach auBen weisenden Oberflache des AuBenhaut- genau auf die gewunschte Anbindung an die Fahrgast- 
teils sichtbar. Unter dem Aspekt, aus optischen GrOn- zellenstruktur abgestimmt werden. Aufgrund des Gie- 
den auf der Sichtseite des Karosseriebauteils eine m5g- 45 Bens des Innenteils, also der Formgebung und seines 
lichst glatte Oberflache zu erzielen, hat das Verfahren AngieBens an das Auflenhautteil in einem einzigen Ar- 
jedoch den Nachteil, daB auch Fehler im Werkzeugstoff beitsschritt wird die gesamte Herstellung des Karosse- 
des Formspeicherwerkzeuges oder in der Formbe- riebauteils besonders verfahrensdkonomisch und be- 
schichtung selbst in der Oberflache des AuBenhautteils darf neben dem verringerten Herstellungsaufwand da- 
abgebildet werden, so daB das derart ausgebildete Au- 50 durch nur geringer Kosten. Ebenfalls wird durch das 
Benhautteil hohen optischen Ansprilchen nicht genQgen AngieBen eine Quasi-Einsttickigkeit von Innenteil und 
kann. Dazu waren umfangreiche Nacharbeiten erfor- Auflenhautteil erreicht, durch welche eine hohe Beul- 
derlich, die das Karosseriebauteil in den Fertigungsko- und Verwindungssteifigkeit des Karosseriebauteils er- 
stensehrkostspieligmachen. zieltwird. , 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gat- 55 Zweckmaflige Ausgestaltungen der Erfindung kon- 
tungsgemafles Karosseriebauteil bzw. ein gattungsge- nen den UnteransprQchen entnommen werden; im Qbri- 
mafles Verfahren zu dessen Herstellung dahingehend gen ist die Erfindung anhand eines in den Zeichnungen 
weiterzubilden, daB in einfacher kostensparender Weise dargestellten Ausfuhrungsbeispieles nachf olgend naher 
das Karosserieteil zum einen bezQglich seiner Sichtseite erlautert; dabei zeigt die Figur in einem Langsschnitt 
aufgrund einer glatten Oberflache hohen optischen An- 60 das erfindungsgemafle Karosseriebauteil in seiner Her- 
sprdchen genugt und zum anderen eine optimale Anbin- stellungsphase in einem Werkzeug beim AngieBvor- 
destruktur an die Fahrgastzellenstruktur erhalt gang des Innenteils. 

Die Aufgabe ist erfindungsgemaB hinsichtlich des Ka- In der Figur ist ein konvex nach auBen gewdlbtes 
rosseriebauteils durch die im Patentanspruch 1 und hin- AuBenhautteil 1 dargestellt, das dazu entsprechend der 
sichtlich des Verfahrenszu dessen Herstellung durch die es geforderten AuBenkontur tiefgezogen und beschnitten 
im Patentanspruch 10 angegebenen kennzeichnenden ist Das so hergestellte AuBenhautteil 1, das aus einem 
Merkmale geldst plastisch verformbaren Blech, beispielsweise aus Stahl 

Dank der VerknQpfung der Herstellungsverfahren oder Aluminium besteht, ist im Bereich seines Randes 2 
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an den spateren Kontaktstelien mit dem gegossenen die Schicht mittels einer Fremdbestrahlung wie bei- 

Innenteii 3 entgegen seiner Wdlbungsrichtung abgekan- spielsweise Ultraschall oder Hochfrequenzstrahlung 

tet Diese Abkantungen dienen als formschiuBerzeugen- oder durch induktive Erwarmung zur Aktivierung denk- 

de die Verbindungsmittel bildende AnguBflansche 4 fQr bar. 

das Innenteil 3, wobei an diesen zum Verankern des 5 Besteht das Innenteii 3 aus dem DruckguBmatenal 

GuBmateriais Ldcher 5 angebracht sincL Es kdnnen da- Aluminium oder Magnesium, ist eine Beschichtung 18 

fiir auch ausgestanzte Haltezungen an den AnguBflan- mit Aluminium- oder entsprechend Magnesium an der 

schen4vorgesehensein. Innenseite 17 des AuBenhautteils 1 vor dem AngieBen 

Das AuBenhautteil 1 wird fQr den AngieBvorgang von vorzunehmen, urn eine Materialbindung gleichen Werk- 

einem StQtzwerkzeug 6 getragen, welches entweder 10 stoffes fQr die Werkstoffpaarung von Innenteil 3 und 

derart ausgebildet ist, daB es das AuBenhautteil 1 an Beschichtung zu erhalten. 

dessen nach auBen weisenden Oberflache 7 ganzlich Urn den angestrebten Legierungseffekt zwischen den 

aufnimmt, oder so gestaltet ist, daB es lediglich an den Werkstoffen - analog zu einer Beschichtung von Ble- 

Kontaktstellen des zu gieBenden bzw. anzugieBenden chen aus der FlQssigphase - zu erreichen, muB der 

Innenteils3,alsoimBereicheinesVerstarkungsrahmens 15 Leichtmetall-DruckguB geeignet temperiert werden, 

am Rand 2 und/oder auf der fiachigen Erstreckung des welcher durch seine Temperatureinwirkung auf die Be- 

AuBenhautteils 1 entlang des zukQnftigen Verlauf es von schichtung 18 diese aktiviert Ebenfalls kann zur Akti- 

Versteifungsrippen 8 AbstQtzfiachen 9 fQr das AuBen- vierung zusatzlich extern eine Zusatzenergie wie Strah- 

hautteil 1 bietet lungsenergie in geeigneter Weise eingebracht werden. 

Das AuBenhautteil 1 bildet beim GieBvorgang eine 20 Alternativ zu der haftvermittelnden Beschichtung 18 ist 

Halfte der GuBform selbst, wahrend die andere Haifte ein unldsbares Anbringen von zum Innenteil 3 hin abste- 

von einem Formwerkzeug 10 gebildet wird, das am Au- henden Verankerungselementen, wie Osen, Haltezun- 

Benhautteil 1 und dieses im Randbereich Qberstehend gen und dergleichen an der Innenseite 17 des AuBen- 

am StQtzwerkzeug 6 zu liegen kommt Dadurch, daB das hautteiles 1 filr das GuBmaterial denkbar. Insgesamt 

AuBenhautteil an die Stelie einer GuBformhalfte tritt, 25 erfolgt somit das GieBen des Innenteils 3, das den Ver- 

wird die Ausbildung der gesamten Hersteilungsvorrich- starkungsrahmen und die Versteifungsrippen 8 beinhal- 

tung vereinfacht und damit kostengQnstiger. tet, und dessen AngieBen, also dessen Anfugen an das 

Das Formwerkzeug 10 weist entsprechend formnega- AuBenhautteil 1 gleichzeitig in einem Arbeitsschritt 
tiv zu den zu gieBenden Versteifungsrippen 8 ausgebil- Gleichfails ist es denkbar, - analog zur Beschichtung 18 
dete in Langserstreckungsrichtung des AuBenhautteils 1 30 der Innenseite 17 des AuBenhautteils 1 bei einem Innen- 
verlaufende langliche Aussparungen 11 sowie mit die- teil 3 aus Kunststoff — an der Innenseite 17 eine Lot- 
sen verbundene Aussparungen filr den zu gieBenden schicht vorzusehen, die durch die GuBhitze des Leicht- 
Verstarkungsrahmen an seiner dem AuBenhautteil Izu- metalls oder/und durch Fremdbestrahlung aktiviert 
gewandten Seite 12 auf. Desweiteren besitzt es einen wird. 

durchgangigen in eine der Aussparungen fQr den Ver- 35 Nach dem darauffolgenden Erkalten des GuBmateri- 

starkungsrahmen filhrenden Kanal 13 mit einer koni- als 16 ist die Herstellung des aus AuBenhautteil 1 und 

schen Eintritts- und Austrittsdffnung 14,15 far das zu Innenteil 3 bestehenden Karosseriebauteils, das vor- 

fdrdernde heiBe GuBmaterial 16. Das GuBmaterial 16 zugsweise eine FahrzeugtQr oder -haube sein kann, ab- 

kann aus einem Kunststoff oder einem Leichtmetail, geschlossen,wonach in einem den FertigungsprozeB ab- 

vorzugsweise aus Aluminium oder Magnesium beste- 40 schlieBenden Vorgang das Formwerkzeug 10 vom 

hen. StQtzwerkzeug 6 und dem fertiggestellten Karosserie- 

Ober den Kanal 13 wird nun das heiBe flQssige GuB- bauteil abgehoben wird 
material 16 in das von den Aussparungen des Form- 

werkzeuges 10 und der Innenseite 17 des AuBenhaut- PatentansprQche 
teils 1 gebildete Kanalsystem eingeleitet und fullt dieses 45 

aus. Zur Haltgebung des abkQhlenden sich verfestigen- 1. Karosseriebauteil, insbesondere FahrzeugtQr 

den Innenteils 3 am AuBenhautteil 1 ist dieses innerhalb oder -haube, mit einem AuBenhautteil aus einem 

seiner fiachigen Erstreckung innenseitig haftungsver- Tiefziehteil aus einem plastisch yerformbaren 

mittelnd beschichtet Blech und einem an diesem innenseitig angebrach- 

Im Falle eines Innenteils 3 aus dem SpritzguBmaterial 50 ten aussteifenden und im GieBverfahren hergestell- 

Kunststoff ist als Beschichtung 18 eine Heifikleber- ten Innenteil aus einem Leichtbauwerkstoff, da- 

schicht vorgesehen, die an der Innenseite 17 des AuBen- durch gekennzeichnet, daB das Innenteil (3) an das 

hautteils 1 ganz flachig oder nur an den Kontaktstelien Tiefziehteil angegossen ist, wobei das Tiefziehteil 

mit den sich verfestigenden angespritzten Versteifungs- fQr das angegossene Innenteil (3) haltgebende Ver- 

rippen 8 und/oder dem Verstarkungsrahmen ange- 55 bindungsmittel (4, 5, 18) aufweist 

bracht sind Bei der letztgenannten teilweisen Aufbrin- 2. Karosseriebauteil nach Anspruch 1, dadurch ge- 

gung der Schicht wird zum einen Schichtmaterial ge- kennzeichnet, daB das Tiefziehteil an den im Be- 

spart und zum anderen, wenn die Haftung der Schicht reich seines Randes (2) iiegenden Kontaktstelien 

zum Tragen kommt, ein eventuelles Anhangen des mit dem Innenteil (3) zu diesem hin abgekantete 

Formwerkzeuges 10 am AuBenhautteil 1 vermieden. eo formschluBerzeugende AnguBflansche (4) aufweist, 

Die HeiBkleberschicht wird beim AngieBen durch die die im Randbereich die Verbindungsmittel bilden. 

Hitze des angespritzten GuBmateriais 16 aktiviert, in- 3. Karosseriebauteil nach Anspruch 2, dadurch ge- 

dem sie angeschmolzen wird Dadurch wird eine kennzeichnet, daB an den AnguBflanschen (4) aus- 

Schmelzverbindung zwischen dem AuBenhautteil 1 und gestanzte Haltezungen und/oder Ldcher (5) ange- 

dem sich verfestigenden Innenteil 3 erzielt FQr die Akti- 65 bracht sind u 

vierung sollte die Anspritztemperatur hoch genug sein; 4. Karosseriebauteil nach Anspruch 1, dadurch ge- 

aiternativ ist jedoch bei niedrigeren Anspritztemperatu- kennzeichnet, daB das Innenteil (3) Versteif ungsnp- 

ren eine gleichzeitige unterstQtzende Einwirkung auf pen (8) aufweist, die innerhalb der fiachigen Er- 
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streckung des AuBenhautteils (1) an diesem befe- 
stigt sind 

5. Karosseriebauteil nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, das AuBenhautteil (1) innerhalb sei- 
ner fiachigen Erstreckung an seiner Innenseite (17) 5 
hinsichtiich des Innenteils (3) haftungsvermittelnd 
beschichtet ist 

6. Karosseriebauteil nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Innenteil (3) als Spritzgufiteil 
aus Kunststoff gebildet ist und daB die Beschich- 10 
tung (18) des AuBenhautteils (1) aus einer beim An- 
gieBen des Innenteils (3) aktivierbaren HeiBkieber- 
schicht besteht 

7. Karosseriebauteil nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Innenteil (3) als DruckguBteil 15 
aus einem Leichtmetail, vorzugsweise Aluminium 
oder Magnesium gebildet ist und daB das AuBen- 
hautteil (1) innenseitig mit einem dem Werkstoff 
des Innenteils (3) entsprechenden Material be- 
schichtet, insbesondere walzplattiert ist 20 

8. Karosseriebauteil nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Innenteil (3) als DruckguBteil 
aus einem Leichtmetail, vorzugsweise Aluminium 
oder Magnesium gebildet ist und daB die Beschich- 
tung (18) des AuBenhautteils (1) aus einer beim An- 25 
gieBen des Innenteils (3) aktivierbaren Ldtschicht 
besteht 

9. Karosseriebauteil nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das AuBenhautteil (1) innenseitig 
nur an den Kontaktstellen mit dem Innenteil (3) mit 30 
einer haftungsvermittelnden Beschichtung (18) ver- 
sehen ist 

10. Verfahren zur Herstellung eines Karosseriebau- 
teils mit einem AuBenhautteil aus einem Tiefzieh- 
teil aus einem plastisch verformbaren Blech und 35 
einem aussteifenden und im GieBverfahren herge- 
stellten Innenteil aus einem Leichtbauwerkstoff, 
wobei zunachst das AuBenhautteil entsprechend 
der geforderten AuBenkontur tiefgezogen und 
dann mit dem GuBteil verbunden wird, insbesonde- 40 
re zur Herstellung eines Karosseriebauteils nach 
Anspruch l f dadurch gekennzeichnet, daB nach 
dem Tiefziehen und dem Beschneiden des AuBen- 
hautteiles (1) das Innenteil (3) an das AuBenhautteil 
(1) angegossen wird, wobei das GieBen des Innen- 45 
teils (3) und dessen AngieBen an das AuBenhautteil 
(1) gleichzeitig in einem GieBvorgang erfolgen und 
wobei vor dem AngieBen dieses bezQglich des an- 
zubringenden Innenteils (3) haltgebend ausgebildet 
wird 50 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das AuBenhautteil (1) innenseitig in- 
nerhalb seiner fiachigen Erstreckung zumindest an 
den Kontaktstellen mit dem Innenteil (3) haftver- 
mitteind beschichtet wird. 55 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die haftvermittelnde Beschichtung 
(18) beim AngieBen durch Fremdenergie und/oder 
durch die Hitze des GuBmaterials (16) aktiviert 
wird. 60 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur das Aktivieren der haftvermitteln- 
den Beschichtung (18) das heiBe GuBmaterial (16) 
geeignet temperiert wird 

65 
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